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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 8 de Junio de 1966, con el nimero 327.686
en
EsPARA
por VEINTE afios
& nombre de RADIO CORPORATION OF ANERICA, entidad norteameri-—
cana, establecida en 30 Rockfeller Flaza, lNueva York, N.Y.,
Estados Unidos de América, por:

"UN METODO DE MONTAR UN TUBO DE RAYOS CATODICOS"

El presente invento se refiere a un método mejo-
rudo para montar una méscars de sombra con aberturas mil-
tiples en relacidn espaciada predeterminada con un panal o
tapa de placa frontal envolvente de un tubo 8 cinescopio

5 de imagen en color.

Se describe una realizacidn del invento que compren-’
de un tubo de color que tiene una méscara de sombra rectangu-
lar montada coaxialmente dentro de un panel de placa frontal
rectangular. La envolvente del tubo estd constituida por un

10 embudo que tiene una parte de cuello en la cual estd montada
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una estructura de cafidn electrdénico de tres haces y el panel
de la placa frontal que estd unido hermétioamente{éi}extremo
grande del embudo. EL panel comprende une placa frdﬁtal rec—
tangular transparente, sobre la superficie interiﬁg;ﬁe la cual
estd dlspuesto un mosaico de tres sustancias luminiscentes
que emiten diferentes colores, y que tiene una p@qé@.lateral
6 periférica sobre la cual estd montada la méscargudg sombra,.
La placa frontal tiene uns superficie interna curféﬁg que pue-
de ser esférica, y la mdscara de sombra tiene una superficie
similar separada de la placa frontal. La separacigﬁ-d entre
la placa frontal y la mdscars puede variar de un punto a otro
vy es del orden de 12,7 mm. En cualquier punto la separacidn
es la distancia normal a las superficies adyacentes de la mds—
cara y de la pantalla.

Durante el funcionamiento del tubo, los electrones
de cada uno de los tres Laces pasan a través de lag sberturas
de la mdscera de sombra y golpean los puntos de sustancia lu-~

miniscente de una sola de las tres sustancias luminiscentes

gue emiten colores. Los puntos de sustancias luminiscentes

‘egtin rormados normalmente sobre la placa frontal mediante un

ndtodo fotogrdfico que utiliza la médscara de sombra varias ve-
ces como estarcido. Por 1o tanto, la mdscara de sombra debe
estar montada en forma desmontable sobre el panel de manera
que rueda ser sepurada y vuelta a colocar con precisidn tdcil-
mente durante el proceso de fabricacidn. La mdscara estd mon-
tada por medio de al menos tres resortes de ldmina en forma

de tira, cuda uno de los cuales estd soldado por un extremo

a la miscara 8 a su bastidor, y tiene una abertura en el otro
extremo que se aplica eldsticamente a un espdrrago que se ex-

tiende hacia el interior fijado sobre la pared lateral del pa- '
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Hasta ahora, la separacién Q de la mdscara de sombra
desde la placa frontal ha sido determinade interpcniendo un
miembro distanciador gue tiene une plurslidad de éﬁpérragos
de longitud fija predeterminada entre la placa frppial y la
mascara. Los soportes de resorte de ldmina son monfqdos al
panel ajustando las aberturas sobre el ponel y soldando los
resortes a la mdscara. Una desventaja de este métqdplde mon-
taje es que, como la mdscars es muy delgada, del orden de unas
| i
pocas centésimas de milimetro, es dificil soldar los resortes
a la mdscara sin deformar la mdscara. Esto da lugar & una se-
paracidn inadecuada de 1l: mdscara desde la placa frontal des-
pués de que ha sido quitado el distanciador y se han vuelto
a montar las pilezas.

Con la utilizacidén del distanciador descrito mno hay
seguridad de que la separzcidn esté dentro de limites, ya que,
por ejemplo, la curvaturs del panel es aceptable dentro de
una tolerancia de mds menos 0,61 mm. y la mdscara es acepta-
ble dentro de una tolerancia de mds menos 0,38 mm. El distan~
ciador tiene una separacidén fija y no se adaptard a todos los
conjuntos, particularmente & aquellos en los cuales las tole-
rancias gon aditivas en sentido adverso. Asi, a causa de las
variaciones en los contornos de las mdscaras y de las placas
frontales, muchas miscaras que no se ajustan al distanciador
son rechazadas a pesar de que las variaciones son tales que
podrian haber sido utilizadas.

Seria ventajoso proporcionar un tubo de color del
tipo descrito en el cual la separacidn Q no esté relacionada

con un distanciador fijo, sino que sea la determinada por los

contornos particulares de la mdscara y de la placa frontal de
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cada conjunto particular. Como resultado, se obtehﬁrén eco~
nomias en la fabricacidn y la separacién entre 1l& méscara y
la pantalla puede ser medida y fijada autométicaménte dentro
de limites tolerables. R

El objeto anterior y otros objetos son- sttenidos
de acuerdo con una realizacidn del presente inventc:, montan~

do la mdscara y el panel de una manera nueva distanciando

..

coaxialmente el panel de la placa frontal de la ﬁépgara con
‘una pluralidad de calibres de medicidn de distanbia‘espacia-
dos entre ellos, tocando cada calibre tanto el péﬁei de lé
placa frontal como la méscara respectivamente en puntos dife~
rentes. La distancia entre la mdscara y el panel de la placa
frontal es ajustada entonces hasta que 1o suma de las dife-
rencias entre las distancias medidas por los calibres y las
distancias predeterminadas requeridas en cada punto de medi-
da respectivamente, sea minima. Esto hace que la separacildn
sea Optima con respecto a la separa.idn requerida. Un méto-
do particular para lograr este Optimo es fijar la distancis
en un par de puntos separados respectivamente a 1los valores
requeridos y luego, mientras se wantienen las distancias de
separacidén en aquellos puntos, hacer oscilar un elemento en
torno al eje que une los dos puntos hasta una posicidn en la
cual la separacidn entre los dos elementos en otro par de
puntos sobre los lados opuestos del eje sea sustancialmente
la misma. El elemento de médscara puede ser rijado entonces

de manera desmontable al elemento de panel mientras los ele-
mentos son mantenidos en esta otra posicidn, soldando las ti-
ras de resorte a la mdscara. En el caso de elementos de més-
cara y de panel rectangulares, los dos pares de puntos estan

situados preferiblemente sobre las dos diagones del rectdn-
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En el ejemplo desecrito aqui, el element@_de mésca~
ra es mantenido estacionurio y el elemento de panel es movi-
do e inclinado con relacidn al elemento de méscapay”Sin el=
bargo, el invento puede llevarse a cabo mantenienédiestacio-
nario el panel y moviendo e inclinando el elemento'de misca~-
ra con relacidn al elemento de panel. En vez de fijar el ele-
mento de mdscara al elemento de panel en la posiciﬁnvfinal
mencionada anteriormente, nuede medirse la separépién entre
los elementos en su centro. kntonces, si fuera necesario, el
elemento movible puede ser movido en conjunto acercdndose &
alejéndoge del otro elemento para obtener la media de las tres
separaciones, antes de fijar el elemento de miscara al ele-

mento de panel.

El invento se describe con mayor detalle en relacidn
a los dibujos que se acompafian, en los que:

la Figura 1 es un alzado frontal de una méquina que
puede ser utilizada para llevar a cabo el invento;

la Figura 2 es una seccidn vertical de la méquina
de la Figura 1 tomada sobre la linea 2-2 de la Figura 3;

la Pigura 3 es una visia en planta desde arriba de
la mdquina;

la Figurs 4 es una seccidn transversal tomada sobre '
la 1inea 4-4 de la Figura 1;

la Figura 5 es una seccidn transversal tomada sobre
la linea 5-5 de la Figura 1;

la Figura 6 es una Vistz en perspectiva de un conw
junto de calibre distanciador utilizado con la méquina de la
Figura 1, y de un dispositivo indicador gue puede ser utili-

zado con é1;
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la Figura 7 es una viste en seccidn lorgitudinal de
uno de los calibres de la Figura 6; y <

la Figura 8 es una vista en seccidn fragmentaria de
unos mediog de tira de resorte para montar de manela desmon-
table la médscara sobre el panel en un tubo de 1magen en co-
lor del tipo de mdscara de sombra.

Haciendo referencia a los dibujos, la méquina com-~
prende una placa de base horizontal 1, soportada sdbre un ar-
mazbn 3 de hierro estructural. Tres pilares 5 (fig@?as 1y 5)
unidos a la parte superior de la placa de base 1;* »-éétén Pr O~
vistos de pares de rodillos 7 entre los cuales estd soporta-
da en un plano horizontal una plataforma & placa 9 circular.
Un miembro de apoyo 11 (Figura 2) tubular alargado, se extien-
de verticalmente a través de una abertura central 13 de la
plataforma 9 a la cual estd fijado mediante un anillo 15 sol-
dado al miembro 11 y sujeto con pernos a la placa 9. El extre-
mo inferior del miembro de apoyo 11 se extiende a través de
un segundo apoyo 17 montado en una aberturs 19 de la placa de
vase 1.

Una varills de soporte 21 de panel, cilindrica, a-
largada, se extiende a través del miembro de gpoyo 11 para
moverse en forma deslizantes vertical dentro de él1, Una pla-
ca circular con aberturas 23 estd suspendida desde el extre- X
mo superior de la varilla 21 nmediante un miembfo anular 25
y un miembro:tubular 27, segin se muestra en la Figura 2. Una
placa 29 de soporte de panel rectangular, estd soportada me-
diante la placa 23 para inclinacidn y wovimiento vertical por
incrementos mediante tres unidades servo-motor de aire, iden-
tificadas como 314, 31B y 31C, respectivanmente.

Cada una de las tres unidades comprende un soporte
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fijo 33 montado sobre la placa 23 y soportado por ella. Una
cdmara de aire 35 estd suspendida por dos varillaus 35 del so-
porte 33 e incluye un diafrugma flexible 37 (Figura 1), coneg
tado en su centro & una varilla 39 cargada por resorte que se
extiende verticalmente a través de un cilindro de Hlocaje 41
sobre el soporte 33. Cada varilla 39 estd conectada a uno de
los tres bloques 424, 42B y 42C, unidos a la placa. 29 median-
te una bola 43 sobre la varilla respectiva 39 ajustada dentro
de una ranura 44 cilindrica transversal de cada bloque (Figu-
ras 1, 2 y 4). Log ejes geométricos centr.les de las runuras
44 de los blogues 424 y 42C estdn alineadvs entre si a lo lar-
go de una linea 46, y la ranura 44 del ovlocue 42B egtd orien-
tuda a'909 con el eje geométrico de las otras dos ranuras.

ELl bloque 424 tiene un espesor igual al didmetro de su bola

43 y su ranura 44 esta cerrada mediante dos placas 45 para for
mar ung junta de rdétula esférica. Cuda cilindro de blocaje 41
de las unidades de servo-motor 314, 318 y 31C contiene un man-
gulto flexible delgado gue rodea de cerca lu varilla respecs
tiva 39 y una cdmera de fluido purs oprimir el manguito con-
tra el rodillo 39, para bloquear este Wltimo en una posicidn
deseads (no representada).

La placa 29 estd provistu de tres tacos 48 nd metd-
licos (Iiguras 1 y 3) de soporte del panel, conformados para
que se adapten al contorno externo del panel P. Sobre la pla-
ca 29 también estdn wontadas (Figuras 3 y 2) dos ménsulas fi-
jas 49 en una esquina y una sola ménsula fija 49 en une esqui-
na adyacente (Figura 3). Una ménsula movible 51 cargada mediap
te resorte estd fijada ala placa 29 en una tercera esquina,
para situar el panel P del tubo sobre los tacos 48 coaxial

con el eje geométrico de rotacidn de la plataforma 9.
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Ia miscara de sombra S estd soportada (Piguras 1, 2
y 4) en una posicidn fija sobre la placa 29 de soporte del pa-
nel por medios que incluyen tres ples verticales 53;155 y 57
los cuasles estdn montados sobre la plateforma giraﬁhfia 9, en
la posicién mostrada en la Figura 4. Muescas 58 semicirculares
de la periferia de la placa 23 proporcionan espaciq;ggra los
pilares 53, 55 y 57. Un miembro de soporte horizontgl~59 éen
forma de herradura esté montado en la parte superio§:§e log
pilares 53, 55 y 57. _

La mdscara rectangular S es de material-ﬁéghetizable
tal como ldémina de acero, y estd soportada magnéticamente en
sus cuatro esquinas mediante cuatro electroimanes 61 que lle=-
vados respectivamente por cuatro soportes 63 montados en for-
ma fija sobre el miembro 59. Tres de. los electroimanes tienen
armaduras de hierro 65 fijas cada una de las cuales estd rodea-
da’ respectivamente por una bobina excitadora 67 y soportada
por un blogue 69 fijo a uno de los so,ortes 63. El cuarto elec-
troimdn 61, situado en la esquina superior izquierda de la Fi-
gura 3, comprende una armadura de hierro 71 (Figura 2) movible
alargada, la cual se extiende a través de un nﬁcleé-excitador
en el riembro 63, como las armaduras fijas 65, y también a tra-
vés de un blogue 73 no magnético que tiene un dnima de armadu-
ra vertical para la amrmadura movible 71 y dos dnimas de arma-
dura horizontales que cortan el dnima vertical, segin se mues-
tra en la parte seccionada de la Pigura 3. Dos armsduras de
hierro auxiliares 75 estdn disiuestas en las dnimas horizonta~
les para bloguear la armadura vertical 71 en una posicidn de-
seada, cuando son excitadas por las bobinas T77. La armadura
movible 71 estd cargada por resorte para soportar la mayor par--

te de su peso.
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Lo mdscara S es umwontada colocando las tfes-esquinas
correspondientes a la superficie superior de la pégtana radial
79 de su bastidor rigido 81 (Figuras 2 y 3) contru los extre-
mos inferiores de las tres armaduras fijas 65 y excitando las
bobinas 67 respectivas para magnetizar las armaduris fijas 65
y mantener magnéticamente el bastidor 81 contra 1oé_extremos
de las armaduras fijas. Como la armadura movible 71 estd mon-
‘tada eldsticamente dentro de su armadura, el bastidor 81 opri-
mird hacia arriba contra la armadura movible T1 forzéndola al
interior de su bobina 61. Las bobinas 77 son excitadas enton-
ces para hacer que las armaduras T5 bloqueen la armadura mo-
vible 71 en posicidn, despuéds de lo cual la bobina 67 de la
armadura 71 es excitada para sujetar el bastidor 81 de la mds-
cara a la armadura. Jon el fin de situar lateralmente la mis-
cara 9§ en una posicidn predeterminnda, seis espigas de situa-
cibn 83 fijas, que se extienden verticalmente, estédn unidas
a los miewbros de soporte 63, por medio de bloques 85, en la
posicidn mostrada en las figuras 2 y 3.

Segin se muestra en la Figura 2, el extremo superior
del miembro de apoyo 11 sgirve como tope y soporte para el mien
bro anular 25 y la estructura de panel asoclada cuando el so-
porte de panel estd en su posicidn mds baja. El soporte del
panel es elevado, pars montar el panel P con la mdscara S,
por medio de un motor de aire 87 el cusl estd montado sobre
la placa de base 1 y conectudo al extremo inferior de la va=-
rilla 21 de soporte del panel mediante ung palanca 89 pivota—
da al armazdn 3 en 91. La palanca 89 estd conectada & la vari=
1la 21 mediante un tipo de conexidn 91 doble de espiga y ra-
nure anular, para permitir la rotacidn de la varilla 21. El

movimiento hacia arriba de la varilla 21 estd limitado por un
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tope ajustable 93 que se aplica a la palanca 89. Uns placa 94,"
fijada a la placa 23 y que tiene una abertura cirﬁulér 95 (PFi-
gura 3) que se ajusta al pilar 57, girve como guia??ertical
para evitar la rotacién de la placa 23 mientras permite su mo-
vimiento vertical con respecto a la plataforma 9.-¥n motor 96
montado sobre el armazdn 3, estd conectado al anillb -5 por me-
dios gue incluyen ruedas dentadas 97 y 99, para hacer girar
la plataforma 9 a diferentes posiciones durante e1~fpnciona-
ﬁiento de la méquina bajo el contrdlde un interruptor 101 ac-
cionado por leva. |

Lag Figuras 2, 6 y 7 muestran um miembro 103 de ca-
libre de separacidn Q que es colocado sobre la superficie 105
de la placa frontal del panel P antes de que el panel esté
montado con la mdscara S. E1l miembro de calibre 103 comprende
una limina restangular 107, relativamente delgada, por ejem-
plo una ldmina de fibra de vidrio & de pldstico de tres mili-
metros, que tiene un contorno superficial sustancialmente co-
rrespondiente al contorno de la superficie 105 de la placa
frontal. Cuatro calibres de distancia 109 acciocnados por aire,
identificados individualmente por 1094, 109B, 109C y 109D, es-
+4n montados de manera flexible sobre la lémina 107 respecti~
vamente en las cuatro esquinas de un rectdngulo, con pares de
los calibres opuestos diametralmente entre si, Preferiblemen-
te, estd montado un quinto calibre de aire 109E en el centro
de la lamina 107.Segin se muestra en la Pigura 7, cada uno de
los calibres dd aire 109 comprenden un blogue alargado 111 que
tiene un saliente fijo 113 en un lado y un saliente movible
115 en el lado opuesto. El saliente movible 115 se encuentra
en un extreno de un miembro de ldmina alargado 117 pivotado

en 119 sobre el blogque 111 en un punto préximo pero distancia~
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do del otro extremo del miembro. La parte 121 del miembro 117
que se extiende mis alld del pivote se encuentra rormalmente
préximo a una pequefia lumbrera de aire 123 del b10q@e 111 que
comunice por medio de un tubo flexible 125 con uns fuente re-
guluda de presidn de aire (no representada). En funnionamiento,
el movimiento hacia abajo del saliente 115 es medido con pre-
cisidn por el cambio de cuntrapresidn en la fuenté resultante
del movimiento hacia arriba de la parte 121 alejdndose de la
lumbrera 123. Las diferentes contrapresiones de los cinco ca-
libres pueden estar representadas por diferentes columnas de
1iquido 127 de un aparato de medida 129, segin se muestra en
la Figura 6. Las escalas del aparato de medida pueden egtar
calibradas, por ejemplo, en centésimas de milimetro del movi-
miento medido de los salientes movibles 115.

La Figura 8 muestra unos medios para montar en for-
ma desmontable el bastidor 81 de la mdscara de sombra sobre
el panel P por medio de un resorte de ldmina 131 fijado en un
extremo al bastidor 81 y que tiene un agujero 133 en el otro
extremo que se aplica en forma desmontable a un espirrago del
panel. En vez de soldar el resorte 131 directamente al basti-~
dor 81, se suelda primero al bastidor una placa en forma de
gancho 135. Luego, el resorte 131 es introducido dentro de la
parte de gancho 135a de la placa 135 y conectado con el espéT
rrago 137, mediante lo cual el resorte ¢s mantenido en posi-
cidn eldsticamente durante el ajuste final de la méscara con
respecto al panel, después de lo cual el resorte 131 es solda-
do a la placa de gancho 135. Preferiblemente, son utilizados
cuatro de tales medios de montaje de la mdscara, uno en & cer-
ca del centro de cada uno uwe los lados largos y cortos de la

méscara.
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La miquina descrita anteriormente es accicnada de

la siguiente forma. El panel P y la mdscara S estan montados
respectivamente sobre los tacos 48 y los electroimaﬁes 61,
seglin se ha descrito anteriormente. Ia coiocaciénfdel panel?P
vy de la mdscara S es tal que una diagonal del panei;j una dia-
gonel correspondiente de la méscara estan sustancialmente en
un plano comin con la lines 46, que es la prolongacidén de los
ejes geométricos centrales de las ranuras 44 de loéAbquues
424 y 42C regpectivamente (Figura 4). El miembro de'ﬁélibré
103 de la separacién Q es colocado en el panel P coa ios 88~
lientes fijos 113 apoyados sobre la superficie 105 de ls pla-
ca frontal, segin se muestra en la Figura 2, y con los salien-
tes movibles 115 de los calibres 108A y 109C respectivamente
sobre la diagonal del panel en el plano de la linea 46. Des-
pués, el motor de aire 87 es accionado para elevar la varilla
21; la placa 23, la placa 29 y el panel P a la posicidn supe~
rior en la cual el panel P rodea la mdscara S, segin se mues—
tra en lineas de trazos en la Figura 2. El tope 93 es ajusta-
do pura que detenga el movimiento hacia arriba del panel P
justumente antes de gue los salientes 105 de los calibres se
aipliquen a la superficie de la mdscara. Después, las dos uni-
dudes de servo-motor de aire 31A y 31C cuyos blogues renurados
estdn alineados con la 1lin a 46 en el plano de una diagonal
del panel son excitzdos para que eleven por incrementos e in-
clinen la placa 29 de soporte del panel Hasta que la mdscara
hage contacto con los dos calibres 1094 y 109C de la diagonal
del penel y los calibres midan una separacidn Q predetermina-
da, segin se indica mediante el aparato de medida 129. Normal-
mente estas separaciones Q son ambas iguales entre =i y 2 las

separaciones requeridas en estos puntos.
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La otra unidad de motor de aire 31B es excitada
ahorg pera inelinar ia pleca 29 en torno a la priﬂéfa diagom
nal hasta que ambos calibres 109B y 109D miden separaciones Q
iguales en los dos puntog de la otra diagonal del pa=nel. Si
las scparaciones Q medidas en la segunda diagonal.<etdn den-
tro de tolerancias permisibles a partir de las sepéraciones
deseadas, todas las unidades 31 pueden ger blogueadus por los
cilindros de blocaje 41, y procederse al montaje y. soldadura
de los resortes de montaje de la mdscars a la méé¢§ra S Dés~
pués de soldar los resorte al bastidor, la mdscara & es libe-
rada de los imanes 61 desexcitando las cuatro bobinas 67, se
hace bajar: la placa 29 de soporte del panel, y se desmonta
la mésqara del panel pzra permitir que see retirudo el cali-
bre 103, y otras operaciones.

En algunos casos, aunque las separaciones Q medidas
en las dos diagonales de un par determinado méscara-panel sean
satisfactorias, la separacidn Q en el centro no e¢std dentro
de la tolerancia permitida. Asi, despuls de la segunda opera-
cidn de inclinacibn descrita anteriormente, y antes de la sol- .
dadura de los resortes 131, es medida también preferiblemente
la separacidn Q en el centro mediante el calibre 109E, Enton-
ces, gi fuera neeesario, son reajustadas las tres unicades
de motor de aire pura lograr las sepzrzciones dptimas de las
dos diazunales con respecto a la seperscidn central, para que
todas las separaciones Q se encuentren dentro de la tolerancia
permisible, en todo losg posible. Normalmente esta operacidn
de conseguir el dptimo implica el movimicrto del panel P en
uns direccidén ascendente & descendente verticalmente mediante

el accionariento de todos los motores de aire simultdneamente

hasta que el calibre 109 del centro mide una scyaracién den=—
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tro de las tolerancias permigibles, mientras los otros cali-
bres miden también separaciones respectivas dentr;fde lag to-
lerancias permisibles. El regulador de la separacién Q auto-
ndtico descrito, no proporecions una separacidn Q:%;ja, tal co-
mo la proporcionada por la ldmina distenciadora, sino que ves
rifica la separacidn en cinco puntos entre la mésgapa y el

panel antes de la soldadura y mueve el panel a la largo de su

eje geométrico vertical y con relacidn a la mdscara hasta que

los cinco puntos estén en una posicidn Sptima, enfia que los
cinco puntos estdn dentro de la tolersncia permiéible a partir
del valor deseado de Q, pero con una éeparacién ninima del va-
lor Q deseado respectivo. Solamente entonces es cuando se lle=-
ve a cubo la soldadura. En la prictica, se ha visto que muy
pocos pares mascara-panel no pueden ser montados con éxito me~-
diante este método.

. Los resortes 131 de montaje de la mdscara pueden
ser montados con los espirragos 137 de panel y las placas de
gancho 135 antes O después del procedimiento de ajuste de la
geparacidn Q descrito anteriormente. Después de que ha sido
completado el ajuste de la separacidn Q, los resortes 131 son
soldados permenentemente a las placas de gancho 135. Median-
te un soldador portatil & mantenido manualmente, todos los re-
sortes pueden ser soldados sin girar le plataforma 9 y el par
méscara-panel soportado en ella. Sin embargo, las pilezas de
la miquina estdn disefiadas para que giren segin se describe

anteriormente, con el fin de permitir enirentar cada uno de

“los puntos de montaje de la méscara a una sola estacidn de

soldadura (no representada). Ademds, la rotacidén del conjun-
to méscara-panel facilita la soldadura manual.

Se ha observado que la operacidn de soldar los re=
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sortes 131 a las placas de gancho 135 de la mdscara caliente
la méscara, y su dilatacién hace gque la separaciéﬁrQ después
de la soldadura ses unas pocas centésimas inferiorfal galor
deseado. Para compensar égto, después de que se ha obtenido
un Optimo en las separaciones Q medidas en los diférentes pun~
tos de calibrado, segun se ha descrito anteriormente, la més-
cara § puede ser movida en conjunto separdndola cel panel P
una cantidad predeterminada, antes de la soldadura de los re-
*sortes 131 4 la mdscara. La cantidad de tal movimiento depen—
de de la forma de soldar y del tamafio del tubo de rayos ca-
tédicos que se estd fabricando. En el caso de una mdscara y
de un panel para un tubo rectangular de 48 cm. con una aber-
tura angular de 902 y soldadurs de arco p?otegido con helio,
se ha visto que es suficiente una cantidad de unas 15 centé-
gsimas de milimetro.

El método del invento ha sido descrito, como un
ejemplo, en relacidn con unz mdquine deterwinada la cual, ba-
Jo el control del operario, realiza la mayor parte de las
operaciones del método. Sin embargo, el método ha sido lle-
vado a cabo con éxito realizando a mano ls mayor parte de las
operaciones. Bn este caso, el panel es mantenido en una posi-
cién similar a la mostrada en la Figurs 1 mediante una plura-
lidad de tacos sobre una base fija. Un miembro de calibre se
separacién § 103, es colocado gobre la superficie de la pla-
ca frontal; se introduce una mdscara dentro del panel sobre
el miembro de calibre y montada temporalmente sobre los es-
parragos del panel por medio de resortes de ldmina que se
aplican por friceidn a las placas en gancho, segin se muegtra
en la Tigura 8; la miscara es sujetada en dos puntos sobre

una primera linea y se la mueve hacia arriba y hacila abajo
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¥ se la hace bascular hasta que se produce la separacidn Q
deseada en la primera linea, segin se mide mediante los cali-
bres y el aparato de medida asociado; la mdscara sujetada en
los otros dos puntos de otra lineca y se la inclina para igua-
lara la seporacidén Q sobre la otra linea; y después.los resor-
tes de la mdscara son soldados al bastidor de 1a‘m£§5ara Y se
retira el calibre introducido. Asi, los Unicos elenmeritos de
equipo necesarios son la base de goporte del panel, el miem-
‘bro de calibre y el aparato de medida de separaci6ﬁQQ, y el
soldador. A

Por otra parte, la mdquina descrita puede incluir
medios parsa accionar automdticamente los motores’ge aire 31,
en respuesta & las medidas registradas por los calibres 109,
para situar la méscars S en la posiciln final deseuda con res-
pecto al panel P, lista para la soldadura de los resortes 131
del bastidor 81 de la mdscara.

El método descrito anteriormente para montar la mdis
cara y el panel de un tubo de rayos catbddicos difiere de los
métodos utilizados previamente, los cuales incluyen la utili-
zacibn de un elemento distanciador fijo entre la mdscara y
el panel. El1 elemento distanciador fijo puede comprender una
lémina de contorno, la cual es utilizada para distnaciar la
miscura de la superficie del panel en todos los puntos en dis-
tancias prdximas a valores predeterminados. Un tipo de dis-
tanciador proporciona una pluralidad de esparragos que sé¢ ex-~
tienden desde una & ambas superficies de la ldmina distancia-
dora, los cuales separen la mdscara de la superficie del pa=-
nel en distancias predeterminadas respectivamente en 1os pun—
tos desde los espirragos hacen contacto con la méscara y con

el panel. La méscara es fijada al panel mientras estd siendo
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separada por la ldmina. Sin embargo, la desventaja de utilizar
tales elementos distancisdores fijos es debida a las variacio-
nes en el contorno tanto de la mascera como de la superficie
del panelf Aunque el distancizdor pueda determinar la distan-
cia adecuada en ciertos puntos, lua varisciones en el contor-
no de la mascara y del panel impiden que se obtengaﬁflas dis-
tancias predeterminadas en otros puntos y el distanciasdor se-
pararia asf{ la mdccara y el panel més de las distancias prede-~
terminadas. Si las variaciones en la sepuracidn eﬁfré la més-
cara y el panel no fueran mayores gue las diferencias tolera-
bles a partir de las distancias predeterminadas deseadas, en-
tonces el conjunto de mdscara y panel podria ser utilizado.
Sin embargo resultan numeroso rechazos de la utilizacidn de
elementog distanciadores fijos.

El nuevo método descrito anteriormente no estd limi-
$ado a un elemento distanciador fijo, sino que en vez de ello
utiliza una téenica en lu cual las separuciones en una plura-
lidad de puntos son ajustubles nubuamente unas con relacidn
a las otras de maners que todas las distancias medidas estén
determinadas dentro de las variaciones tolerables g partir de
las distoncias de sep.recidn predeterminzdas y deseadas, an-
tes de fijar la mdscara al panel. Asi, cs medida individual-
mente la separacidn pora cada conjunto de miscura y panel y
puede ser diferente de un conjunto a otro. Xl método no depen-
de de un elemento distanciador fijo sino gue estublece de ma-—
nera ajustable una separacidn tolerable para cada conjunto.
Mediante la utilizacidn de esta técrica se ha visto que se
obtiene un shorro considerzble de conjuntos rechazados, pues-—
t0 que conjuntos gue no cuerian en todos log puntos medidos

dentro de variaciones tolerables a partir de distancias pre-
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deterninadas, wueden distanciarse anora“ﬁgaﬁénera ajustable
de forma que todos log punios bténgan valores tolerables. Asi,
pueden emparejarse un nimero mucho msyor de conjuntos del que
es posible con un distanciador fijo. El nuevo invento propor-
ciona una técnica para corregir la separacidn entn§~la.mésca-
ra y el panel antes de su montaje. n

La presente solicitud que corresponde a‘la-presen-
tade en Bstados Unidos de América, con fecha T de Enero de
?966, bajo el mimero 519.345, se acoge a los benefiéios del

articulo 51 del Vigente Estatuto sobre Propiedad industrial.

NOTA

Los puntos de Invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de la presente solicitud de Paten~
te de Invencidn en Espafia por Veinte afios, son los siguientes:

12 ,~ Un método de montar un tubo de rayos catddicos
que ticne uns placa frontal y una mdscara de sombra con aber-
turas miltiples con un contorno superficial similar al de la
placa frontal y espacizda en varios puntos de la placa fron-
tal en distencias que varian desde valores predeterminados en
cantidades tolerables, que comprende las operaciones de espa-—
ciar coaxialmente la placa frontal de la mdscara, colocar en—
tre la placa frontal y la mdscara una pluralidad de calibres
de medicidn de distancia espaciados tocando cada calibre tan-
to la placa frontal como la miscara en un punto diferente de
la pluralidad de puntos, ayustar las distancias entre la mis-

cara ¥y la placa frontal en los puntos resgpectivamente medidos
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por los calibres hasta que la separucidn entre la méscara y
la place frontal sea tal que las distancias medidas en la plu-
ralidad de puntos sean igusles a las dlstancias predetermina-~
das regpectivas o varien de ellas en pequeiios valores tolera-
bles, y mantener la distancia fijando de forma desmontable
la méscars a la vlaca frontal. l

22,~ E1 método de lu reivindicacidn 1, en el cual
la distancis entre la placa frontal y la mdscara éé'ajustada
primeramente hasta que las distanciss medidas enLﬁé§=puntos
‘primeros de la pluralidad de puntos sean igusles respectiva-
mente a dos distancias predefterminadas, luego se ajusta la
separacidén entre otras rartes correspondientes de ia mdscara
y de la placa frontal mientras se mentlenen las distancias
predeterninadas en los dos primeros ypuntos hasta que la sepa-
racidn sea tal gue las distuncias medidos en cotros dos pun=
tos en lados opuestos de la linea de unidu de los dos prime-
rog puntos sean iguales.

39,~ E1 método de la reivindicacidn 2, en el cual
los dos primeros puntos estdn dizmetrulmente opuestos con re-
lacién a los centros de la midscara y la pantalla, y la dis-
tanclia entre la pantalla y ia placa fruntal es ajustada a las
distancias iguales medidas en los otros dos puntos girando
la mdscara o pantalla alrededor de la linea de unidn de los
dos primeros puntos.

42.~ Tl método de 1a reivindicucidn 3, en el cual
log otrou dos puntos estdin también dizmetralmente opuestos
entre si y son equidistantes del centro de la mfscara o pan-
talla.

5¢,- F1 método de cualguicrsa de lms reivindicacio=

nes 2 a 4, en el cuzl es medida la distancia entre los centros
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respectivamente de la méscara y ia placa frontal y se varia
la diztancia entre la mdscara y la placa frontal moviendo la
méscara o placa frontal con relacidn a la otra a lo largo de
su eje geométrico comin hasta gue la distancia medida entre
los centros sea lgual a un valor tolerable mayor o:mqhor que
uns distencia deseada predeterminada entre los cehtfés.
2,~ Un método de montar un tubo de raycsvéatédicos

que ‘tiene una placa frontal rectangular y una méscars de som-
bra con miltiples aberturas rectangular con un confdrno super—
ficial similar al de la placa frontal y espaciada en varios
puntos desde la placa frontal en distancias que varian desde
valores predeterminados en cantidades tolerables,?gue compren-
de las operaciones de espaciar coaxialmente la placa. frontal
de la mdscara, colocar entre la placa frontel y 1a:méscara
wna pluralidad de calibres de medicidn de distancia éspacia—
G¢os tocando cada calibre tanto la placa frontal como la mds—
care en un punto diferente de la pluralidad de puntos, ajus—~
tar la separacidn entre la mdscars y la placa frontal hasta
que las distanclas en dos puntos espaciados a lo largo de una
diagonal de la mdscara o placa frontal y medida respectiva-—
mente por los calibres sean iguales respectivamente a distan-
clas deseadas predeterminadas, girar la mdscara o pantalla
alrededor de la linea de unidn de los dos puntos hast: que
las: distancias sean iguales entre la mdscara y el panel en
otros dos puntos espaciados a lo largo de otra diagonal y e-
quidistantes desde el centro de la méscara, y mantener la se- -
paracibén fijando de forma desmontable la mdscara a la placa
frontal.

72.~ El método de la reivindicacidén 6, en el cual

antes de fijar de forma desmontable la méscara a la placa

-
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frontal la separacidn entre las dos se ajusta todavia movien~
do la mdscara o la placa frontal con relacién a la otra a lo
larzo de su eje geométrico comin hasta que las distancias me- .-
didas en todos los diversos puntos sean iguales respectiva~
mente a distancias deseadas predeterminadas o varien desde
ellasg en un valor peqgueilo tolerable.

82,- Un método de montar un tubo de rayos catddi-
co8g,

Tel y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.

Egta Memoria consta de veintiuna hojas escritas

a mdquina por una sola cara.

g4 AR 1963,

Madrid,
P.A.
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